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Hierro Fundido

Electrodo de alto contenido de niquel para la soldadura de unién y recargue de hierro fundido. Su
depdsito es maquinable, libre de poros vy fisuras. Posee alta ductibilidad (mayor a la de los hierros
fundidos). Para obtener soldaduras de optima calidad es necesario que la superficie a soldar, quede
exenta de pintura, grasa, aceite, etc.

Electrodo disefiado para trabajar con bajos amperajes. El alto contenido de niquel inhibe la
formacion de la cementita al soldar hierros fundidos. Posee revestimiento conductor que le confiere
excelentes propiedades mecdnicas y excelentes caracteristicas de soldabilidad no comparable con
ningun producto equivalente.

AWS A5.15 / ASME SFA-5.15 ENICI

Analisis Quimico de Metal Depositado (valores tipicos) [%]

0,03 0,10 0,15 - - - Resto - - -

Propiedades Mecanicas del Metal Depositado

Sin >350 > 270
4 > 140 HB
tratamiento (50 800) (39 100)

* Mantener en un lugar seco y evitar

humedad. H
* Almacenamiento bajo horno: 50°C. — F H

* Resecado de 80°C por 1 hora. 1G 26 3G 2G

Parametros de Soldeo Recomendados

Amperaje minimo - - 50 80 110 150 -
Amperaje maximo - - 80 120 150 220 -
Aplicaciones

* |deal para unir o rellenar piezas de hierro fundido gris, nodular o maleable.

» Para soldar carcazas, paletas de bombas, compresoras, valvulas y cajas de reductores.

» Para recuperar bases de maquinaria y soportes.

* Para reparacion de elementos de maquina, carters, bancadas, culatas, etc.

* Recomendable para unir aceros estructurales o aceros fundidos con piezas de hierro fundido.
* Pararecuperar engranajes y ruedas dentadas.

* Para matrices de fundicion.

» Parareparar defectos y rajaduras en piezas de fundicion.
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